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SATT VID TILLVERKNING ETT FORPACKNINGSLAMINAT, 
ANLAGGNING VID TILLVERKNINGEN AV FORPACKNINGSLAMI- 
NATET, SAMT DET TILLVERKADE FORPACKNINGSLAMINATET 

TEKNISKT OMRAdE 



5 Foreliggande uppf inning avser ett satt vid tillverkning ett banformigt 

ffirpackningslaminat, innefattande ett stomskikt av papper eller kartong, vilket satt 
innefattar stegen att belagga en forsta sida av en materialbana av papper eller 
kartong med ett yttre skikt av termoplastiskt material, samt att darefter, med hjaip 
av laserbranning p& den sSlunda termoplastbelagda forsta sidan av fdrpacknings- 
1 0 laminatet, utforma en perforeringslinje genom sagda termoplastskikt och sagda 
stomskikt. Uppfinningen avser ocks& en anlaggning vid sattets genomfSrande, 
samt det medelst sattet f ramstallda forpackningslaminatet. 

15 TEKNIKENS STANDPUNKT OCH PROBLEM 

Konsumentforpackningar for livsmedel fir ofta tiliverkade av ett flexibelt 
forpackningsmaterial som genom tillskarning, vikning, forsegling och fyllning om- 
formats till fyllda och stutna forpackningsbehailare av Snskad form. Forpack- 
ningsmaterialet utgores vanligen av ett laminat som innefattar ett stomskikt av ett 

20 fibrost material, tex. papper eller kartong, vilket pa b&da sidor ar belagt med ett 
vatsketatt, termoplastiskt material, tex. polyeten eller polypropen. Forpacknings- 
laminatet kan aven innefatta andra skikt av plast eller metallfolie for att ombesorja 
en battre ljustathet, gasbarriar (speciellt mot syrgas) eller vatsketaiighet. En 
speciell typ av ffirpackningsbehailare utgores av en forpackningsbehailare av- 

25 sedd for autoklavering i fyllt tillstand. Detta medger att forpackningsbehSllaren 
kan forvaras med sitt innehail i rumstemperatur under mycket ling tid, tex. upp 
till 24 mSnader, innebarande att forpackningsbehailare av denna typ utgor full- 
goda alternativ till metall- eller glasburkskonserver, tex. fdr djurmat Detta 
forutsatter dock ett fftrpackningslaminat speciellt anpassat f6r autoklavering, t.ex. 

30 normalt uppvisande ett yttre termoplastskikt av polypropen med storre tjocklek/ 
ytvikt an det som ar konventionellt fdr motsvarande fdrpackningslaminat som ej ar 
avsedda att autoklaveras. 

Ett dylikt fdrpackningslamlnat kan fdrses med en enkel fippningsanvisning i 
form av en perforating, vilken astadkommes genom laserbranning pa termoplast- 

35 sidan av forpackningslaminatet, pa sa satt att laserstraien brinaas att brMnna 
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igenom saval termoplastskiktet som det fibrdsa stomskiktet, men stanna vid ett 
gasbarriarskikt som har hbgre densitet, vanligen en metallfolie. Vid laserbran- 

rmnnlacbn wilU-ot rfifttmatAltol blldar ©n 
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upphdjd as pa var sida om den langstrackta perforeringslinjen, precis intill den- 
5 samma. Detta fenomen har visats bl.a. i US 3,790.744 samt US 3,909,582. Vid 
forpackningslaminat for autoklavering, dvs vid forpackningslaminat med extra 
tjockt yttre termoplastskikt, blir dessa upphdjda asar av restmaterial fran termo- 
plasten extra accentuerade. Da fdrpackningslaminatet vidarehanteras, innefat- 
tande bantering pa valsar och eller upprullning pa rulle, kan dessa asar av 
1 0 restmaterial stalla till problem. Saledes uppkommer belaggning pa valsarna av 
dylikt restmaterial som avsatts pa dessa, van/id produktionen maste stoppas med 
tata intervall fdr reng6ring av valsarna. Vid upprullning av fdrpackningslaminatet 
pa rulle sa bygger asarna i de olika lagren i rullen pa varandra, sa att rullen blir 
ojamn pa utsidan, vilket forsvarar hanteringen av densamma. Dessutom avsatts 
1 5 restmaterial fran varje as pa utsidan av fdrpackningslaminatet pa insidan av nasta 
lager fdrpackningslaminat i rullen, vilket innebar icke 6nskad fdrekomst av rest- 
material pa insidan av fdrpackningslaminatet da detta skall omformas till forpack- 
ningsbehallare och fyllas med innehall. 

Ett satt att Idsa problemet med uppbyggnad av asar av restmaterial skulle 
20 vara att slipa av desamma. Detta ar dock inte dnskvart, med tanke pa dammbild- 

ning. Vid stora proauicuoner siuiue uei uiiuao oiwia n«ui a ««. 

fdrsamra arbetsmlljd och som skulle behdva omhandertas. 

Ett annat, mer generellt problem i samband med dppningsanvisningar i 
form av perforeringslinjer ar att astadkomma en perforering som ar latt att dppna 
. 25 (god dppningsbarhet) men som inte ger risk fdr lackage vid omild hantering av 
fdrpackningsbehallaren. 



KORT REDOGORELSE OVER UPPFINN1NGEN 

30 Enligt uppfinningen erbjuds ett satt samt en anlaggning vid tillverkning av 

ett laserperforerat fdrpackningslaminat, varigenom ovan namnda problem eliml- 
neras eller atminstone minskas. Enligt uppfinningen erbjuds ocksa det salunda 
tillverkade fdrpackningslaminatet, vilket saknar fran dess huvudsakliga yttre yta 
utskjutande as av restmaterial fran laserperforeringen och vilket fdretradesvis 

35 uppvisar en fdrbattrad dppningsbarhet 1 perforeringen, samtidigt med god 
integritet, dvs liten risk for lackage. 
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Detta och annat astadkommes medelst sattet, anlaggningen och fdrpack- 
nlngslaminatet s&som dessa presenteras i patentkraven. 

(ste.Het f*r att f*rsdka undvika uppbyggnad av resimateriai vlci laserper- 
foreringen eller att avlagsna dytik uppbyggnad av restmaterial innan forpack- 
5 ningslaminatet vidarehanteras, ar den uppfinningsenliga tanken att d6l]a asarna 
av restmaterial s& att dessa vasentligen inte tiliats att skjuta ut 6ver (utanfor) det 
omgivande materialets yttre yta. I praktiken astadkommes detta genom att det 
banformiga ffirpackningslaminatet forses med en kompressionslinje, i vilken 
laserperforeringen darefter utfores, Swedes utformas en kompressionslinje pa 

10 den yttre termoptastsidan av forpackningslaminatet, varigenom det fibrQsa stom- 
skiktet bringas att komprimeras. 

Kompressionslinjen utformas i en komprimeringsstation i aniaggningen 
vilken komprimeringsstation innefattar ett komprimeringsverktyg med en handel i 
form av ett utskjutande komprimeringsparti runt omkretsen av en vals, samt ett 

15 slatt mothail, fdretradesvis i form av en slat motvals. Verktyget, och darmed den 
bildade kompressionslinjen, skiljer sig frAn ett verktyg for en konventionell 
biglinje, respektive sjaiva biglinjen, bide i dimenstoner och i att det i verktyget 
saknas en hondel, dvs en fordjupning i motvalsen fdr mottagande av handelen. I 
en konventionell biglinje har saiedes materialet vasentligen ej komprimerats utan 

20 endast forskjutits ur planet for omgivande material, medan materialet (atminstone 
det frbrSsa siornskikiei) i kompressionsiinjen eniigi uppfinningen de facto kompri- 
meras, varvid forpackningslaminatet ar slatt pa motsatt sida mot kompressions- 
linjen. Vidare skiljer sig naturligtvis kompressionslinjen enligt uppfinningen fran en 
konventionell biglinje i det att det genom laserbranning utformas en perforerings- 

25 linje i densamma. 

Enligt en aspekt av uppfinningen uppvisar sagda forpackningslaminat, 
atminstone da det ar avsett for autoklavering, en total tjocklek av omkring 0,2 - 
0,6 mm, foretradesvis 0,3 - 0,5 mm. Pa motsatt sida mot det yttre termoplast- 
skiktet som trycks ned i kompressionslinjen, uppvisar fdrpackningslaminatet ett 

30 gasbarriarskikt, foretradesvis en metallfolie sasom aluminumfolie, samt minst ett 
inre termoplastskikt, avsett att sta i kontakt med fOrpackningsbehailarens inne- 
hall. 

35 DETALJERAD REDOGORELSE OVER UPPFINNINGEN 

Uppfinningen kommer i det foljande att beskrivas i storre detalj, med 
hanvisning till figurerna, av vilka: 
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Fig. 1 visar ett komprimeririgsverktyg f6r uppfinnlngens genom- 

fcirande, 

Fig. 1 A visar ^n de! A av verktyget enligt Fig. 1, ! stCrre detail och i 
tvSrsnitt, 

5 Fig. 2 visar i tvSrsnitt en kompressionslinje inklusive perforerings- 

linje i ett ftJrpackningslaminat entigt uppfinningen, 
Fig. 3 visar en anlSggningslinje for uppfinningen. 



I Fig. 1 visas ett komprimeririgsverktyg fOr uppfinningens genomfSrande, 

10 generellt betecknat 10. Komprimeringsverktyget 10 innefattar en vals 12 med ett 
centralt parti 14 med storre diameter an sjaiva valsen 12. Pa detta parti 14 flr det 
anordnat tva stycken utskjutande komprimeringspartier 16, vilka stracker sig runt 
om valsens 12 och partiets 14 omkrets. AtttvS komprimeringspartier 16 Sranord- 
nade med litet mellanrum beror pa att uppfinningen i den visade utfOringsformen 

1 5 avses utnyttjas i samband med en anlaggning av i SE-C-51 6 532 beskriven typ, 
dvs en anlaggning d3r det banformiga ffirpacknlngslaminatet forses med ett i f6r- 
hallande till en Iflngsgaende centrumlinje centrerat, tryckt omr&de, varvid mate- 
rialbanan i ett perforeringen efterfSljande steg delas upp i tv£ banor med slutlig 
bredd genom snitt i sagda centrumlinje. FGrpackningslaminatets centrumlinje 

20 anordnas saledes i foreliggande uppfinning mitt emellan de b&da utskjutande 
kumprirneririgspartierna 18 i Fig. 1. 

En motvals 18 med slat mantelyta Sr anordnad att utg6ra mothall vid kom- 
primeringen. En spalt 20 mellan valsen 12 och motvalsen 18 &r reglerbar, vari- 
genom komprimeringsverktyget 10 kan stallas in dels fOr olika tjocklek pa fOr- 

25 packningslaminatet och dels for olika djup hos kompressionslinjen 30 (Fig. 1 A). 

I Fig, 1 A visas sektionen A i Fig. 1 i storre detalj samt i tvarsnitt. Har visas 
ocksa hur fdrpackningslaminatet 22 anordnas mellan valsen 12 och motvalsen 
18, 

Forpackningslaminatet 22 innefattar ett fibrGst stomskikt 24 av papper eller 
30 kartong, samt ett yttre termoplastisk beiSggningsskikt 26 som uppvisar en ytvlkt 
av 20-50 g/m 2 t foretradesvis 20-40 g/m 2 och ffiretradesvis innefattar ett termo- 
plastiskt material i gruppen som bestar av polyeten och polypropen, mest fdre- 
draget polypropen, P& dess motsatta sida uppvisar forpackningslaminatet 22 ett 
gasbarriarskikt, foretradesvis en aluminiumfolie, samt minst ett vatskebarriarskikt 
35 av termoplastiskt material. I figuren har gasbarriarskiktet och vatskebarriar- 
skiktet/en gemensamt betecknats 28. 

Det utskjutande komprimeringspartiet 16 pa valsen 12 3r ffiretradesvls 1 - 
3 mm och §n mer fOredraget 1 ,5 - 2,5 mm brett och fdretradesvis 0,2 - 2 mm och 
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an merforedraget 0,2 - 1 mm h6gt ovanfdr valsens 12 omgivande yta (dvs 
egentligen ytan for det centrala partiet 14). Normalt utnyttjas dock inte hela 
hoiden av komprimeringsvalsens 12 utskjutande komprimenngspart! 16, utan 
endast dess dvre del pressas ned i farpackningslaminatet 22. SavSI inre som 
5 yttre vinklar av det utskjutande komprimeringspartlet 1 6 ar fdrsedda med mjukt 
rundade radier, syftande till att Inte skada termoplastskiktet 26. 

Det utskjutande komprimeringspartiet 16 pa valsen 12 komprimerar stom- 
skiktet 24, normalt med hdgst 70%, fdretradesvis hogst 60% men minst 20%, 
fdretradesvis minst 30% av dess ursprungliga och omgivande tjocklek, i den 
1 0 bildade kompressionsllnjen 30. Termoplastskiktet 26 sjunker darigenom ned i 
sjaiva kompressionsllnjen 30, men utsatts inte far nagon egentlig komprimering. 

I Fig. 2 visas ferpackningslaminatet 22 efter det att en laserperforerings- 
linje 32 utformats vSsentligen mitt i kompressionslinjen 30. Kompressionslinjen 30 
ar vasentligt bredare an perforeringslinjen 32. foretradesvis minst 1 ,5 ginger sa 
1 5 bred och an mer faredraget minst 2 ginger sa bred, men hdgst 10 ganger sa 
bred, foretradesvis hdgst 5 ginger si bred, vaivid kompressionslinjen 30 fdre- 
tradesvis ar 1 - 3 mm och an mer faredraget 1 ,5 - 2,5 mm bred, och 0,1 - 0,3 
mm, fdretradesvis 0,15 - 0,25 mm djup. Med perforeringslinjens 32 bredd avses 
har bredden pa sjaiva halen genom termoplastskiktet 26 och stomskiktet 24, dvs 
20 ej medraknat bredd av omkring perforeringslinjen uppbyggt restmaterial 34 efter 
laserbrSnr.'snger.. Kcmpressionsiirijens 30 bredd skal! dSremot vara sadan att den 
kan inrymma saval sjaiva perforeringslinjens 32 bredd som det omkring perfore- 
ringslinjen uppbyggda restmaterialet 34. Djupet skall vara minsta mdjliga som 
tillater isarna av restmaterial 34 efter laserperforeringen att vasentligen befinna 
25 sig helt under nivin far farpackningslaminatets 22 omgivande yta. 

I Fig. 3 visas en aniaggningslinje far genomfarande av uppfinningen. Ett 
banformigt stomskikt av papper eller kartong ar upprullat pi en farradsrulle 36. 1 
en lamineringsstation (beiaggningsstation) 38 extruderas ett yttre skikt av termo- 
plastiskt material, t.ex. PE eller PP, pa stomskiktets fdrsta sida. Det banformiga 
30 materialet 40 fdrses ocksa med andra skikt, till bildande av farpackningslaminatet 
22 enligt Fig. 1A. Dessa ytterligare beiaggnings/lamineringsoperationer utg8r 
dock inte del av uppfinningen och beskrivs darfdr inte nirmare har. Eventuellt 
rullas farpackningslaminatet upp pi rulle {ej visat) och everfars till en annan linje 
som inleds med fargtryck pa farpackningslaminatets fersta sida, dvs den med det 
35 yttre termoplastskiktet 26 fdrsedda sidan, i ett eller flera tryckverk 42a-f . Det ban- 
formiga farpackningslaminatet leper dareftervidare till en komprimeringsstation 
44, dar komprimeringsverktyget 10 enligt Fig. 1 och Fig. 1A utformar den upp- 
finningsenliga kompressionslinjen i farpackningslaminatet. Efter detta fdrs for- 
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packningslaminatet till en perforerlngsstation 46, dar en konventionell laser- 
brannare 48 ar anordnatatt utforma sjSlva perforeringslinjen 32 (Fig. 2). Det nu 
m.ed perforer!ngs!inj9(r) fSrsedda fSrpacknir.gsbrr.ir.atst fSrc vidsrc via vaisar 52 
och rullas Ster upp pa rulle 54 for att sedan fiverfOras till ytterligare behandlings- 

5 stationer. Dylika efterffiljande behandlingsoperationer kan t.ex. utgOras av bigning 
samt uppkapning av banan i flera smafare banor och/eller i enskilda Smnen. Det 
3r ocksS tankbart att tryckningsoperatlonen och/eller bigningsoperationen utfors 
pS andra stallen i tiilverkningslinjen. 

Uppfinningen ar ej begransad till har visade utforingsforrner utan kan 

10 varieras mom ramen for patentkraven. 



1 . Saii viii iiiiverkning av eii baniorrnigi forpackningsiaminai (22), innetauariuB 
ett stomskikt (24) av papper eller kartong, vilket satt innefattar stegen att 
belagga (38) en f brsta sida av en materialbana (40) av papper eller kartong 
med ett yttre skikt (26) av termoplastiskt material, samt att darefter. med hjalp 
av laserbranning (46, 48) pa den salunda termoplastbelagda fSrsta sidan av 
fdrpackningslaminatet (22), utforma en perforeringslinje (32) genom sagda 
termoplastskikt (26) och sagda stomskikt (24) , k a n n e t e c k n a t av steget 
att, efter sagda belaggning (38) med det termoplastiska materialet men f6re 
utformningen av perforeringslinjen, komprimera (44, 10) forpacknings- 
taminatet (22) pa sagda fdrsta sida, till bildande av en kompressionslinje (30) i 
vilken sagda stomskikt (24) ar komprimerat, varefter sagda perforeringslinje 
(32) utformas i sagda kompressionslinje (30). 

2. Satt enligt krav 1 , kannetecknat av att kompressionslinjen (30) och per- 
foreringslinjen (32) utformas sa i fdrhaltande till varandra att en uppbyggnad 
av termoplastiskt restmaterial (34) omkring perforeringslinjen (32), efter laser- 
branningen (48, 46), vasentligen kommer att befinna sig helt under nivan for 
forpackningslaminatets (22) omgivande yta, varvid stomskiktet (24) fSretra- 
desvis komprimeras med hSgst 70%, fdretradesvis hogst 60% men minst 
20%, foretradesvis minst 30% av dess ursprungliga tjocklek, i sagda kompres- 
sionslinje (30). 

3. Satt enligt krav 1 eller 2, kannetecknat av att kompressionslinjen (30) ar 
vasentligt bredare an perforeringslinjen (32), fdretradesvis minst 1,5 ganger 
sa bred och an mer foredraget minst 2 ganger sa bred, men hogst 10 ganger 
sa bred, foretradesvis h6gst 5 ganger sa bred. 

4. Satt enligt nagot av ovanstaende krav, kannetecknat av att sagda ban- 
formigaf&rpackningslaminat (22) vidarehanteras efter utformningen av per- 
foreringslinjen (32), pa valsar (52) och/eller genom upprullning pa rulle (54). 

5. Anlaggning vid tillverkning av ett banformigt fdrpackningslaminat (22) inne- 
fattande ett stomskikt (24) av papper eller kartong, vilken anlaggning inne- 
fattar en belaggningsstation (38) for utformning av ett belaggningsskikt (26) av 
ett termoplastiskt material pa en fdrsta sida av sagda stomskikt, fdljt av en 
perforeringsstation (46) innefattande en laserbrannare (48), vilken perfore- 
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ringsstation ar anordnad att utforma en laserbrand perforerlngsllnje (32) pa 
den fttrsta sidan av forpackningslaminatet (22), genom sagda termoplastskikt 
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mskikt (24), k s r. n c t c c k n s d s v sn kcmprimerings- 
statlon (44), mellan sagda belaggningsstation (38) och sagda perforerings- 
station (46), innefattande ett komprimeringsverktyg (10) anordnat att utforma 
en kompressionslinje (30) pa sagda forsta slda av forpackningslaminatet (22), 
samt av att sagda perforeringsstation (46) ar anordnad att utforma sagda per- 
foreringslinje (32) i sagda kompressionslinje (30). 

6. Anlaggning enligt krav 5, kan netecknad av att sagda komprimerings- 
verktyg (10) innefattar en vals (12) som uppvisar ett utskjutande komprime- 
ringsparti (16) runt dess omkrets, vilket utskjutande komprimeringsparti 
foretradesvis ar 1 - 3 mm och an mer fbredraget 1 ,5 - 2,5 mm brett och 
foretradesvis 0,2 - 2 mm och an mer foredraget 0,2 - 1 mm hbgt ovanfor 
valsens omgivande yta (14), samt en motvals (18) som fbretradesvis uppvisar 
en slat mantelyta, van/id en spalt (20) mellan sagda vals (12) och sagda 
motvals (18) ar reglerbar. 

7. Anlaggning enligt krav 5 eller 6, kannetecknad av att den innefattar 
ytterligare, efterfoljande stationer ffir vidarehantering av forpacknings- 
iaminatei, innefattande vaisar (52) och/elier siaiioner for uppruMriing av 
forpackningslaminatet pa rulle (54). 

8. Fbrpackningslaminat innefattande ett stomskikt (24) av papper eller kartong 
samt pa en forsta sida darav ett termoplastiskt belaggningsskikt (26), upp- 
visande en laserbrand perforeringslinje (32) genom stomskiktet (24) och 
termoplastskiktet (26), kannetecknat av att sagda perforeringslinje (32) 
ar anordnad i en kompressionslinje (30) pa den fdrsta sidan av ffirpacknings- 
laminatet (22), i vilken kompressionslinje sagda stomskikt ar komprimerat. 

9. FOrpacknlngslaminat enligt krav 8. ka n n ete ckn at av att kompressions- 
linjen (30) och perforeringslinjen (32) §r sa utformade i fflrhallande till varan- 
dra att en uppbyggnad av termoplastiskt restmaterial (34) omkring perfore- 
ringslinjen, vasentligen befinner sig helt under nivan fdrferpackningslamina- 
tets (22) omgivande yta, van/id stomskiktet (24) fflretradesvis ar komprimerat 
med h6gst 70%, foretradesvis hogst 60% men minst 20%, foretradesvis minst 
30% i fdrhallande till dess kompressionslinjen (30) omgivande tjocklek, I 
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sagda kompresslonslinje. 

10. F6rpackningslaminatenIigt krav8eller9 ; kannetecknat «v sft kompres- 
sionslinjen (30) ar vSsentligt bredare §n perforeringslinjen (32), fOretrSdesvis 
minst 1 ,5 ganger sa bred och an mer fdredraget minst 2 ganger sd bred r men 
hfigst 10 ganger sS bred, ffiretrSdesvis hogst 5 ganger s& bred. 

11. FarpackningslaminatenligtnSgotavkraven8-10, kSnnetecknat avatt 
sagda termoplastiska belaggnfngsskikt (26) uppvisar en ytvikt av 20-50 g/m 2 , 
foretradesvis 20-40 g/m 2 , samt att det ffiretradesvis innefattar ett termoplas- 
tiskt material i gruppen som bestar av polyeten och polypropen. 
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SAMMANFATTNING 

Satt vid tillverkning av etl banformigt fdrpackningslaminat (22), inne- 
fattande ett stomskikt (24) av papper eller kartong, vilket satt innefattar siegen att 
beiagga (38) en forsta sida av en materialbana (40) av papper eller kartong med 
5 ett yttre skikt (26) av termoplastiskt material, samt att darefter, med hjalp av 

laserbrSnning (46, 48) p£ den sdlunda termoplastbelagda forsta sidan av ffirpack- 
nings!aminatet (22), utforma en perforeringslinje (32) genom sagda termoplast- 
skikt (26) och sagda stomskikt (24). Efter sagda belSggning (38) med det termo- 
pfastjska materialet men fore utformningen av perforeringslinjen, komprimeras 
10 (44, 1 0) forpackningslaminatet (22) pa sagda forsta sida, till bildande av en konrv 
pressionslinje (30) i vilken sagda stomskikt (24) ar komprimerat, varefter sagda 
perforeringslinje (32) utformas i sagda kompressionslinje (30). Uppflnningen 
avser ocksa en anlaggning vid tillverkningen av fdrpackningsfaminatet samt det 
producerade fdrpackningslaminatet (22). 

15 



(Fig- 3) 



